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ORIGINAL Feuille avant rectification 



EMBALLAGE REFERMABLE 



10 L' invention a pour objet un emballage refermable, qui 

offre une ouverture et une refermeture faciles et 
ef f icaces . 

Ce type d' emballage, avec un opercule souple 
refermable sur le contenant, est connu, notamment dans le 
15 domaine de 1 ' alimentaire, tant pour les emballages dits 
"sous gaz" avec une barque tte rigide ( thermof ormee ou 
preformee par exemple par injection) que pour les 
emballages dits "sous-vide" avec une barquette souple 
thermof ormee . 

20 Ainsi, la demande GB-A-2 319 746 (au nom de Dolphin) 

decrit des films thermosoudables pour emballages 
refermables. Cet emballage comprend une barquette (A) 
comprenant une couche support (par exemple en PVC ou 
PET) , une couche en PE et un film mince en resine 

2 5 ionomere ou en copolymere ethylene/acrylate de methyle et 

un opercule souple (B) comprenant une couche en ionomere 
ou copolymere identique a la couche precedente, avec 
laquelle elle coopere, et une couche d'adhesif 
elastomere, une couche de PE et une couche support (PVC, 
30 PET). Dans cette structure, la soudure s'effectue par les 
couches de resine ionomere ou copolymere 

ethylene/acrylate de methyle, les films (A) et (B) etant 
places ~entre des barrettes, la barrette superieure seule 
etant chauf f ante . 

3 5 Cette structure n ' est f onct ionnelle que parce que la 

resine ionomere ou copolymere a un point de fusion faible 
(et notamment inferieur a celui de la couche d'adhesif). 
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Une structure similaire est decrite dans le brevet 
WO-A-90 07427 (au nom de James River) , par ailleurs cite 
dans la demande au nom de Dolphin evoquee ci-dessus. La 
structure decrite dans cette demande de brevet au nom de 
5 James River est adaptee pour la sacherie . Cette structure 
comprend une couche support, une couche en un adhesif 
elastomere, et une "peau", cette "peau" etant 
thermosoudable . Cette "peau" est de preference une resine 
ionomere ou un copolymere du meme type que ceux decrits 

10 dans le brevet precedent au nom de Dolphin. Cette 
structure est soudee sur elle-meme lors de la fabrication 
de sachets. Lors de I'ouverture, la delamination peut se 
faire a 1 ' interface adhesif /peau ou adhesif /couche 
support ou au sein de 1' adhesif lui-meme. Dans ce dernier 

15 Gas de delamination, les barrettes entre lesquelles la 
structure est soudee sont toutes deux chauff antes. 

Ces emballages ci-dessus presentent divers 
inconvenients . Tout d'abord, ils n'ont pas vocation a 
etre utilises dans tous les types d'emballage, tant 

20 "sous-gaz" que "sous-vide", tant rigides que souples, 
notamment sacherie, et dans tous types de machine, tant 
horizontale que verticale. On recherche done ^ une 
structure "universelle" pouvant etre adaptee sur les 
machines actuelles, et trouvant une application generale. 

25 Ensuite, ces emballages font appel, en tant que couche 
thermosoudable, a des resines ionomeres, dont le cout est 
tres eleve, ce qui rend I'emballage final d'un cout lui 
aussi eleve, 

Aucun des documents ci-dessus n'enseigne ni ne 
30 suggere 1' invention. 

Ainsi, 1 ' invention fournit un emballage refermable 
comprenant : 

(A) un contenant, ledit contenant comprenant une couche 
support (1), une couche d'adhesif par pression (3) et 

3 5 une couche soudante dechirable (4) ; et, en regard 

(B) un opercule, ledit opercule comprenant une couche 
soudante (5) et une couche support (6) , 
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lesdites couches soudante dechirable (4) et soudante (5) 
etant soudees selon un cordon (D) . 

Selon ce mode de realisation, la couche d'adhesif par 
pression (3) est appliquee directement sur la couche 
support (1) . 

Selon ce mode de realisation, une couche complexable 
(2) est disposee entre les couche support (1) et couche 
d'adhesif par pression (3) . 

Selon ce mode de realisation, la structure (C) 
comprenant les couches (2) , (3) et (4) est contre-collee 
sur la couche support (1) . 

Selon ce mode de realisation, le contenant (A) est 
une barquette rigide. 

Selon ce mode de realisation, le contenant (A) est 
une barquette souple. 

Selon ce mode de realisation, le contenant (A) est 
thermof orme . 

Ainsi, 1' invention fournit aussi un emballage 
refermable comprenant : 

(A) un contenant, ledit contenant comprenant une 

couche support (1) , une couche complexable (2) , une 
couche d'adhesif par pression (3) et une couche 
soudante dechirable (4) ; et , en regard 

(A') un contenant, ledit contenant comprenant une 
couche support (1*), une couche complexable (2*), une 
couche d'adhesif par pression (3') et une couche 
soudante dechirable (4 ' ) ; 

lesdites couches soudantes dechirables (4) et (4') etant 
soudees selon un cordon (D) . 

Selon ce mode de realisation, les contenants (A) et 
(A*) ferment la meme structure refermee sur elle-meme. 

Selon ce mode de realisation, les contenants (A) et 
(A') sent des films souples . 

Selon un mode de realisation, la dechirure selon le 
cordon se fait au sein de la couche d'adhesif (3). 

Selon un mode de realisation, la temperature de 
fusion de la couche soudante dechirable (4, 4') est 
superieure a celle de la couche d'adhesif (3, 3'). 
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Selon un mode de realisation, la couche d'adhesif par 
pression (3, 3*) comprend un adhesif hot melt a base 
d * elastomere thermoplastique . 

Selon un mode de realisation, 1* adhesif comprend de 5 
5 a 25 % en poids de melange maxtre contenant une charge . 

Selon un mode de realisation, les couches soudantes 
(4, 4*) et (5, 5') sont en PE. 

Selon un mode de realisation, les couches soudantes 
dechirables comprennent du PE metallocene. 
10 Selon un mode de realisation, les couches 

complexables (2, 2') et soudantes dechirables (4, 4M 
sont de compositions identiques. 

Selon un mode de realisation, la structure (C, C) 
comprenant les couches (2, 2'), (3, 3'), et (4, 4') est 
15 symetrique en composition, la couche d'adhesif (3, 3') 
comprenant deux sous-couches (3a, 3b), (3'a, 3*b) . 

Selon un mode de realisation, la structure (C, C*) 
est obtenue par refermeture de la bulle de coextrusion. 

Selon un mode de realisation, la refermeture de la 
20 bulle de coextrusion se fait en milieu oxydant . 

invention a aussi pour objet un precede de 
fabrication d'un emballage selon 1' invention, comprenant 
la soudure des couches soudantes (4) et (5) ou (4) et 
{4'). 

25 Selon un mode de realisation, la structure (C, C*), 

comprenant la couche support (1) , la couche complexable 
(2) et la couche d*adhesif par pression (3), est preparee 
dans un premier temps puis le contenant (A, A' ) est 
prepare , 

30 Selon ce mode de realisation, la structure (C, C) 

peut etre contre-collee sur le contenant (A, A' ) . 

Selon ce mode de realisation, la structure (C, C) 
peut etre preparee par refermeture de la bulle de 
coextrusion . 

3 5 Selon un mode de realisation, les couches support 

(1), d'adhesif par pression (3) et soudante dechirable 
(4) sont preparees par coextrusion ou par calandrage. 
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Selon un mode de realisation, pour la preparation 
d*un emballage du premier type, la soudure se fait avec 
matrigage entre deux barrettes, dont 1 ' une seulement est 
chauffante, cote opercule B) . 

Selon un mode de realisation, pour la preparation 
d'un emballage du second type, la soudure se fait avec 
matrigage entre deux barrettes, dont 1 ' une seulement est 
chauffante. 

L' invention est maintenant decrite plus en detail 
dans la description qui suit, en reference aux dessins 
dans lesquels : 

la figure 1 est 1' emballage selon un mode de 
realisation de 1 ' invention avant ouverture ; 
la figure 2 est 1' emballage selon un mode de 
realisation de 1 ' invention apres ouverture ; 
la figure 3 represente la bulle d' extrusion selon un 
mode de realisation avant et apres refermeture. 
La figure 1 decrit 1' emballage selon un mode de 
realisation de 1* invention, apres soudure. Get emballage 
comprend un contenant (A) et un opercule (B) . Le 
contenant (A) comprend une couche support (1) , une couche 
complexable (2), une couche d'adhesif par pression (3) et 
une couche soudante dechirable (4) . Le contenant peut 
aussi comprendre, entre la couche support (1) et la 
couche complexable (2) une couche liante (7) , si 
necessaire. Une sous-partie de ce contenant (A) est la 
structure (C) , qui comprend les couches (2), (3) et (4). 
L' opercule (B) comprend une couche support (6) et une 
couche soudante (5) . Les couches soudante dechirable (4) 
et soudante (5) sont en regard I'une de 1' autre. 
L* opercule (B) peut aussi comprendre une couche liante 
(8) entre les couches (5) et (6) , si necessaire. 
L' opercule (B) est soude sur le contenant (A) par exemple 
avec matrigage, a I'aide de barrettes dont de preference 
I'une seulement est chauffante et est disposee cote 
opercule. Dans la zone de soudure, a savoir le cordon 
(D) , il se produit une deformation des contenant et 
opercule. Cette deformation se caracterise par une 
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reduction et/ou modification des epaisseurs, dues au 
ramollissement et/ou a la fusion de certaines couches qui 
entraine le fluage de leurs composants sur les bords du 
cordon de soudure , La zone de soudure (cordon (D) ) 
5 delimite la zone de f ragilisation . La couche support (6) 
de I'opercule (B) est en general peu affectee par la 
soudure, car les composants de cette couche support ont 
des points de fusion generalement nettement plus eleves 
que ceux des composants de la couche soudante (5) . II en 
10 est en general de meme pour la couche liante (8) de 
I'opercule. Les remarques ci-dessus s'appliquent de la 
meme fagon a la couche support (1) et a la couche liante 
(7) du contenant (A) , qui de plus sont plus loin de la 
source de chaleur, pour le cas, prefere, de 1 ' utilisation 
15 d'une seule barrette chauffante du cote de I'opercule. 

Les conditions de la soudure (temps, temperature, 
pression) sont classiquement ajustees pour que la 
deformation se situe au niveau des couches soudante 
dechirable (4) et soudante (5) . La couche adhesive (3) 
20 etant en general malleable du fait de sa nature, et 
representant en general une epaisseur relativement 
importante de la structure (C) , il n'y aura en general 
pas de fusion ou fluage dans la totalite de 1' epaisseur. 
La couche d'adhesif supportant sensiblement la totalite 
25 de la deformation, la couche complexable (2) ne sera 
done, en general, pas deformee et done pas fragilisee. La 
f ragilisation, au niveau du cordon de soudure, est done 
principalement generee dans la couche soudante dechirable 
(4) et eventuellement part iellement dans la couche 
30 d'adhesif (3). La couche soudante (5) n'est pas fragile 
et sa resistance a la dechirure est superieure a celle de 
la couche (4), ainsi qu ' a la force de cohesion de la 
couche adhesive (3). Lors de I'ouverture de I'emballage, 
les contraintes se propagent et entrainent la rupture des 
35 couches les plus fragiles, a savoir la couche soudante 
dechirable (4) et une partie de 1' epaisseur de la couche 
adhesive. 

124-21/05/99-6/28 
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La figure 2 represente I'emballage selon 1 ' invention 
apres ouverture. La dechirure se fait de part et d' autre 
du cordon de soudure (D) (la zone matricee) , ce qui a 
pour effet de degager une bande composee de la couche 
5 soudante dechirable dechiree (9) et d'une partie (10) de 
la couche adhesive (3) , qui restent soudees sur la couche 
soudante de I'opercule (B) . Une partie de la couche 
adhesive (3) assurant la ref ermeture , se trouve sur 
chacune des faces internes des contenant (A) et opercule 

10 (B) de 1 ' emballage . II suffit de repositionner face a 
face les deux zones correspondant a la dechirure et 
d'exercer une pression pour assurer la ref ermeture de 
1 ' emballage . La force de ref ermeture (recollage de 
I'adhesif sur lui-meme) est proport ionnelle a la pression 

15 exercee pour la ref ermeture , En general, la dechirure 
dans la couche adhesive entraine un leger blanchiment de 
celle-ci du fait de 1 ' irregularite des surfaces de 
rupture entraxnant une irisation. La ref ermeture est 
alors maximale lorsque la pression exercee rend la zone 

2 0 de dechirure a nouveau transparente . En effet, dans ce 

cas, la continuite de la couche adhesive a ete 
reconstitute, et cette couche adhesive ne presente plus 
alors d' irisation de surface. La reouverture et la 
refermeture sont identiques aux operations decrites ci- 
25 dessus. 

Un avantage de 1' invention par rapport a 1 * art 
anterieur dans le cas d'une structure (thermo) formee avec 
opercule reside dans le fait que I'adhesif se trouve au 
niveau du contenant, Ainsi, en utilisant une seule 

3 0 barret te chauffante pour la soudure, et en soudant cote 

opercule (ce qui est en general le cas car I'opercule est 
en general plus fin que la barquette) , 1 ' invention permet 
de limiter la deformation de I'adhesif, car celui-ci est 
plus eloigne de la source de chaleur que dans 1 ' art 
3 5 anterieur. 

On pourrait aussi avoir une dechirure a 1 ' interface 
couche adhesive (3) /couche soudante (4), voire meme 
eventuellement a 1 ' interface couche adhesive (3) /couche 
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complexable (2) . On pre fere cependant que la rupture soit 
une rupture cohesive (rupture dans l*epaisseur de la 
couche par decohesion) dans la couche adhesive (3) . Cette 
rupture cohesive peut notamment etre obtenue de deux 
5 f agons : d ' une part par adjonction d'additifs et d* autre 
part par la technique de refermeture de bulle. Ces deux 
voies, non limitat ives , sont decrites ci-dessous. 

On remarquera a ce stade que le type d'emballage du 
mode de realisation ci-dessus pourrait etre decrit, de 

10 facpon simplifiee, comme un emballage traditionnel dans 
lequel le film soudant est remplace par la structure 
multicouche (C) . On a alors un emballage ou I'adhesif 
n'est plus dans 1 ' opercule mais dans le contenant, 
1 ' inverse de 1 ' art anterieur des emballages refermables 

15 ou la couche adhesive se trouve dans 1' opercule. 

Dans le cas de la sacherie, le film multicouche 
formant le contenant (A) est soude sur lui-meme. 
L' emballage comprend alors deux contenants (A) et (A')/ 
qui presentent la meme configuration. Le mecanisme de 

2 0 f onct ionnement est le meme que precedemment . Dans ce cas 

egalement, on utilisera de preference un systeme de 
barrettes de soudure qui ne chauffent que d'un cot^e . La 
partie situee du cote de la barrette chauffante subit 
l*effet de matriqage tandis que celle du cote non 

25 chauffant ne le subit pas. De cette fagon, a I'ouverture, 
seule la couche soudante dechirable ayant ete situee du 
cote de la barrette chauffante se dechire et 1 ' ouverture 
est de ce fait plus nette . Ainsi, la situation est alors 
identique a celle decrite precedemment. Le contenant (A*) 

30 peut aussi comprendre une couche liante (7M/ de la meme 
maniere que le contenant (A) . En general, dans le cas de 
la sacherie, les elements (A) et (A*) sont formes de la 
meme structure . 

II est clair que la couche complexable n'est pas 

3 5 necessaire et peut etre omise, par exemple dans le cas ou 

la feuille dont est issu le contenant (A) est fabriquee 
par calandrage ou extrusion. Dans ce cas, on aura 
directement I'adhesif (3) sur le support (1). Ceci peut 
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notamment etre obtenu par coextrusion ou calandrage. Dans 
le cas de la coextrusion, on peut produire par exemple un 
multicouche du type PET ou PS ou PP/adhesif type Hot 
Melt/PE dechirable sur une ligne adaptee (telle qu'une 
5 ligne de coextrusion cast (a plat) pouvant produire des 
feuilles semi-rigides thermof ormables de 1 * ordre de 
500 /itn) . Dans le cas du calandrage, on peut dans un 
premier temps coextruder un film bicouche adhesif type 
Hot Melt/PE dechirable, et appliquer celui-ci un peu plus 

10 loin sur un film support par exemple un film PVC. Le film 
support sortant de la calandre est encore chaud (tout 
comme en general le film bicouche extrude) lorsque le 
film bicouche est applique. On evite ainsi au maximum les 
deformation des feuilles support telles que les feuilles 

15 PVC. Li 'adhesion du film bicouche est amelioree lorsque 
1 ' application de celui-ci se fait a 1 ' aide d'une 
calandre. Le produit multicouche final peut ensuite etre 
thermof orme ou subir un autre traitement, si necessaire. 
Par centre, cette couche complexable sera presente 

20 lorsque la feuille dont est issu le contenant (A) est 
fabriquee par contre-collage ou lamination. 

Les differentes couches sont decrites plus en detail 
maintenant , 

Le contenant (A) comprend, de faqion schematique, une 
25 couche support (1) , sur laquelle est deposee la structure 
(C) , ladite structure (C) comprenant les couches (2) , (3) 
et (4) . 

Cette structure (C) presente une epaisseur en general 
comprise entre 20 et 200 /im, de preference 50 a 100 /xm. 
30 La couche adhesive (3) represente de preference plus de 
3 0 %, avantageusement plus de 40 %, de 1 ' epaisseur de la 
structure (C) ; les couches (2) et (4) representent 
chacune en general de 10 a 50 %, de preference de 10 a 
30 %. 

3 5 La couche complexable (2) se situe sur la face 

interne et est destinee a etre liee a la couche support 
(1) . Cette couche complexable recevra avantageusement un 
traitement corona, de preference tel que la tension de 
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surface soit superieure a 38 dynes. Cette couche est 
classiquement en polyolefine. Ce traitement corona 
facilite 1 * accrochage de la couche complexable (2) a la 
couche support (1), de preference par 1 ' intermediaire 
5 d'une couche liante (7) ; notamment cette couche est une 
colle. La couche complexable (2) permet ainsi : 

(i) d'equilibrer la structure lors de la coextrusion 
pour eviter le "roulage" du film sur lui-meme, le 
roulage nuisant a la machinabilite lors du 

10 complexage ; 

(ii) de proteger la couche d'adhesif qui se trouve 
ainsi en sandwich ; 

(iii) de donner une "main" (c * est-a-dire de la 
rigidite) a la structure, (les polyolefines etant 

15 assez rigides) , ce qui ameliore la tenue et 

machinabilite ; et 

(iv) de faciliter 1' extrusion de la couche d'adhesif 
car la couche (2) joue le role de support et evite le 
collage sur les differents elements de la ligne de 

2 0 coextrusion. 

Cette couche complexable peut etre transparent e ou 
opaque . Son epaisseur peut varier de 10 a 100 /xm, de 
preference de 10 a 30 /im. 

Cette couche complexable est en polyolefine. Ce terme 
25 a 1 ' acceptation couramment utilisee dans 1 ' art . A titre 
d'exemple, on citera les homopolymeres et copolymeres 
d* defines, avec d*autres defines ou d'autres types de 
monomere (tel que 1' acetate de vinyle, les 
(meth) acrylates d'alkyle). Des exeraples specifiques 

3 0 sont : PE (tel que: HDPE, MDPE, LMDPE, LDPE, LLDPE, 

VLDPE, PE metal locene) , PP, copolymeres de PE avec une 
alpha-define, copolymeres EVA, etc. 

La composition de cette couche peut aussi etre 
adaptee pour ameliorer 1' adhesion a la couche adhesive 
3 5 (3) - Ainsi, cette couche peut comprendre de 20 a 90 %, de 
preference de 50 a 70 %, de PE metallocene ou de liant de 
coextrusion (tels que ceux a base de PE modifie) . 
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Divers additifs peuvent etre presents, par exemple 
anti-oxydants , anti-block, glissants, etc., notamment 
pour faciliter 1 ' extrusion et la machinabilite du film. 

La couche soudante dechirable (4) se situe sur la 
5 face externe de la structure (C) . Elle a pour fonction 
d' assurer la fermeture de I'emballage par une soudure 
thermique. Celle-ci se fait sur elle-meme (sacherie) ou 
sur la couche soudante de 1 ' opercule (par exemple soudure 
entre 1 * opercule et la barquette rigide) . Cette couche 
10 (4) est dechirable, de preference dans les deux sens 
(sens machine MD et sens transverse TD) . Cette 
dechirabilite est obtenue par exemple par le choix des 
resines utilisees dans le melange et/ou par I'ajout de 
charges minerales qui augmentent sa fragilite et/ou par 
15 ajustement de I'epaisseur. La temperature de fusion de 
cette couche (4) est en general superieure a celle de la 
couche d'adhesif (5). 

Cette couche soudante dechirable peut etre 
transparente ou opaque. Son epaisseur peut varier de 10 a 
20 100 /xm, de preference de 10 a 30 ^m. 

Cette couche est en general en polyolefine, la 
polyolefine peut notamment etre la meme que celle 
utilisee pour la couche complexable . 

Cette couche soudante dechirable, etant externe, 
2 5 presentera avantageusement une bonne machinabilite, 
obtenue par exemple par ajout d' agents glissants et anti- 
block qui facilitent la glisse sur les elements de la 
machine de conditionnement . Cette glisse sera en 
particulier appreciee lors de 1 ' utilisation sur machines 
30 verticales. (Ks <. 0,25), ou Ks est le coefficient de 
glisse statique) . Cette couche soudante presentera 
avantageusement des proprietes collantes meme lorsque la 
soudure est encore chaude : la soudure ne se re-separe pas 
lorsque le produit a conditionner tombe dans le sac (dans 
35 le cas de machine verticale) et/ou lorsqu'on injecte du 
gaz sur machine de thermof ormage (c ' est-a-dire que ladite 
couche soudante presentera avantageusement des proprietes 
de "hot tack"). Pour cette derniere propriete, on 
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ajoutera avantageusement du PE metallocene a ladite 
couche soudante. La formulation de cette couche soudante 
dechirable sera aussi de preference ajustee afin que le 
toucher soit peu poisseux, afin d'eviter tout, collage 

5 intempestif ou toute contamination par le produit 
emballe. Les charges pouvant etre ajoutees afin de 
favoriser la dechirabilite sont des charges minerales, 
telles que du talc et du carbonate de calcium, presentes 
en des quantites comprises par exemple entre 5 et 30 %, 

0 de preference entre 5 et 15 %. 

D*autres additifs peuvent etre ajoutes, comme des 
additifs anti-buee, des tensioactifs peuvent aussi etre 
deposes sur sa face externe . 

Cette couche soudante dechirable se dechire 

5 sensiblement uniquement dans la zone de soudure, a s.avoir 
le cordon (D) . En effet, la couche est fragilisee,. dans 
cette zone. Le matri^age de la zone de soudure reduit sa 
resistance mecanique qui devient inferieure a celle des 
zones non soudees. La force de dechirure peut varier ; 

0 elle sera cependant ajustee pour se situer 
avantageusement entre 700 et 1000 g/15 mm, ce qui 
correspond aux valeurs d*un film pelable actual, 

Une zone ou cordon de soudure large est avantageuse, 
afin de faciliter la refermeture de I'emballage et 

5 garantir une force de recollage suffisante. La largeur du 
cordon sera par exemple de 4 a 12 mm, de preference entre 
5 et 8 mm. 

La couche adhesive (3) assure la refermeture de 
1 ' emballage apres ouverture . 

0 Cette couche est en sandwich entre la couche 

complexable (2) et la couche soudante dechirable (4) . 
L' adhesion de la couche d'adhesif sur ces couches est de 
preference superieure a la valeur correspondant a la 
force de dechirure a appliquer sur le cordon de soudure 

5 pour 1' ouverture de 1' emballage. Cette adhesion sera done 
de preference superieure a 1000 g/l5 mm. Pour obtenir 
cette adhesion, les couches complexable et soudante 
dechirable comprennent par exemple un PE metallocene ou 
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une resine liante. La dechirure aura lieu de preference 
dans la couche adhesive ; la rupture est cohesive. Ainsi, 
une partie de I'adhesif par pression se trouve sur chaque 
face de 1 ' emballage . La force de refermeture est ainsi 
5 rendue maximale car il y a adhesion de I'adhesif sur lui- 
meme . De plus, si la couche soudante dechirable comprend 
par exemple du PE metallocene ou un liant, alors il y 
aura aussi une bonne adhesion de I'adhesif sur cette 
couche, ce qui facilite le reposit ionnement des faces de 

10 1' emballage. 

La couche d'adhesif comprend un adhesif par pression 
(ou un auto-adhesif ) , Celui-ci peut etre un hot-melt, 
notamment a base d ' un elastomere ou d*autres polymeres 
qui ne sont pas elastomeriques , tels les EVA. Cet adhesif 

15 peut aussi ne pas etre du type hot-melt, mais etre dilue 
en milieu solvant ou en phase aqueuse . 

De fagon tres generale, et non limitative, les 
adhesif s hot-melt comprennent : 

a) Polymeres tels que EVA, PE, PP, EEA (ethylene 
20 ethylacrylate ) et les elastomeres 

thermoplastiques ou caoutchoucs (copolymeres 
styreniques (blocs) du type Styrene -butadiene , 
styrene- isoprene , styrene-ethylene/butadiene , ou 
des polymeres a base de butadiene tels que NBR ou 

25 encore des copolymeres ethylene -propylene tels 

que EPR) . lis entrent . de 5 a 50% dans la 
formulation et ont pour fonction d* assurer: 
1 ' adherence (polarite) , les proprietes barrieres, 
la brillance, la resistance mecanique, la 

30 flexibilite et la regulation de la viscosite. 

b) Resines ( tackif iantes) qui peuvent etre 
naturelles (Esters de colophane, Terpeniques ou 
Terpene-phenoliques) , petrolieres, aliphatiques 
ou aromatiques. Elles entrent de 0 a 45% dans la 

3 5 formulation. Elles augmentent le tack a chaud, 

1 * adherence et regulent la cohesion. 

c) Paraffines et cires qui peuvent entrer dans la 
formulation a un niveau de 20 a 80%. Elles ont un 
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role au niveau des proprietes barrieres, de la 
brillance, de la rigidite, du cout, du point 
goutte et de la durete du Hot Melt, 



5 



d) Plast if iants qui peuvent entrer dans la 
formulation a un niveau compris entre 0 et 10%. 
lis augment ent le tack a fro id et regulent la 
souplesse et la viscpsite du Hot Melt. 



10 



e) Ant i - oxvdan t s qui entrent de 0,2 a 10% dans la 
formulation. lis stabilisent les composants a 
chaud et a froid. 



15 



f) Charges qui entrent dans la formulation lorsque 
1 • on souhaite des proprietes part iculieres telles 
que la resistances aux UV (oxydation) , 
1 ' ignif igation, 1 * ant i -allergie , la rheologie, la 
dechirure dans I'epaisseur, etc.. 



On utilise de preference un Hot Melt auto-adhesif , 
constitue d ' un melange d'elastomere et de resine 
tackifiante. L ' auto-adhesif est constitue d ' un melange 
de : 



20 a 60% de resine tackifiante 

< 30% d'autres constituants : huile plastif iante , 
anti-oxydant , additifs, etc.. 

Un exemple d'un tel adhesif hot-melt est le M3 062 
25 d'ATO FINDLEY (melt index de 5,3g/l0min, a 190°C sous 
2, 16kg) . 

L' adhesif comprendra notamment comme additifs des 
charges minerales, du type talc ou carbonate de calcium, 
ou des agents de processabilite (produits f luores) , 
3 0 introduits en des quant ites relativement importantes (par 
rapport aux quant ites normalement utilisees) . Par exemple 
dans le cas des charges minerales, la teneur est par 
exemple entre 3 et 15 % en poids . Par exemple dans le cas 
des produits f luores charges minerales, la teneur est par 
3 5 exemple entre 0 , 2 et 3 % en poids. 

L'additif est ajoute dans la plupart des cas sous 
forme de melange-maitre ; dans ce cas, 1* adhesif comprend 



20 



40 a 80% d*elastomere thermoplast ique 
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en general de 5 a 25 % en poids de melange maitre 
contenant une charge. 

A titre d*exemple d'adhesif additive utilisables dans 
1' invention, on peut mentionner les formulations 
suivantes: 

a) 93% de M3062 et 7% de melange maitre Schulman RTL 
1098 (compose de 70% de talc lamellaire et 30% de 
resine PE) . 

B) 80% de M3062 et 20% de melange maitre Schulman 
Polybatch AMF 702 (compose de 2% de Viton Free Flow 
10 de Du Pont et de 98% de resine PE) . 

Ces additifs ne sont cependant pas utiles dans le cas 
ou le precede est le precede de refermeture de bulle. 

On recherchera aussi qu * un film multicouche, 
comprenant une couche en un adhesif tel que ci-dessus, 
puisse etre thermoforme. On choisira alors de preference 
des adhesifs de suffisamment forte viscosite pour eviter 
ou limiter au maximum le f luage (qui sinon conduirait a 
des deformations telles que inhomogeneite de I'epaisseur, 
formation de "vagues", etc.) ainsi que 1 ' ecoulement de 
1' adhesif d'entre les couches au cours du thermof ormage 
et 1* ecoulement sur I'outillage de soudure . 

Une viscosite elevee renforce aussi le phenomene de 
1 ' absence de deformation lors de 1 • application d'une 
barrette chauffante pour la soudure (en soudant cote 
opercule) . 

Des couches de liant peuvent etre presentes, entre 
les couches d'adhesif et complexable et/ou entre les 
couches d'adhesif et soudante dechirable et/ou entre les 
couches d'adhesif et support. Si de telles couches de 
liant sont utilisees, les couches complexable et/ou 
soudante dechirable (et/ou support) pourront alors avoir 
une composition plus ''simple", sans ajout d' agent liant 
et/ou de PE metal locene (on preferera cependant meme dans 
ce cas une couche soudante additivee) . Le liant 
susceptible d'etre utilise pur dans les couches 
intermediaires ou dilue dans les couches complexable 
et/ou soudante dechirable est un liant de coextrusion qui 
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peut etre choisi notamment parmi les polyolefines ci- 
dessus qui sont modifiees. Comme polyolefine de depart, 
on prendra par exemple des PE, des copolymeres EVA a 
haute teneur en comonomere, etc. La modification se fait 
5 par greffage ou copolymerisation . Par exemple, la 
polyolefine peut etre maleisee (par exemple par de 
1 ' anhydride maleique) . 

Le liant est choisi de preference de sorte que la 
force d' adhesion soit superieure a la force de dechirure 
10 de la couche adhesive. 

Lorsque des couches de liant sont utilisees, 
I'epaisseur de la structure (C) est alors comprise par 
exemple entre 40 et 200 fim, de preference de 50 a 100 /xm. 
L'epaisseur des couches de liant est comprise en general 
15 entre 2 et 10 /im, de preference entre 3 et 5 /xm. 

La structure (C) peut etre preparee selon plusieurs 
procedes. Ces precedes comprennent 1 ' extrution-cast (a .| 
plat), 1 ' extrusion-gaine , etc. Un precede interessant est 
le precede d ' extrusion-gaine dans lequel de preference la 

2 0 structure (C) est obtenue par refermeture de la bulle de ^ 

coextrusion. Ce mode de realisation est decrit a la 
figure 3. On obtient alors une structure symetrique, les ^ 
couches complexable et soudante dechirable ayant la meme 
composition. De meme, la couche adhesive (3) devient deux 
25 sous-couches (3a) et (3b) ( respect ivement , la couche (3') 
comprend deux sous -couches (3'a, 3'b)). II y a alors une 
zone de faiblesse entre ces deux sous - couches ; en effet, 
dans la zone de recollage, il y a collage de la resine 
adhesive sur elle-meme alors que dans le cas d'une 

3 0 couche, celle-ci a ete obtenue par fusion, ce qui forme 

une masse homogene plus resistante en raison de sa nature 
elastomerique . Avec une refermeture de bulle, il n*y a 
plus lieu de modifier la composition de I'adhesif par 
pression pour avoir "a coup sur" une dechirure facile au 
35 sein de la couche d'adhesif . 

Lors de 1' extrusion de la gaine, de 1 ' air est en 
general utilise pour le gonflage de la bulle et son 
ref roidissement . Get air oxyde legerement la surface de 
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la couche d'adhesif (le hot melt) avant le recollage. La 
force necessaire a la dechirure dans la couche adhesive 
est plus faible dans la zone de recollage des couches, du 
fait de la legere oxydation de celles-ci en surface, qu ' a 
5 1 • interieur meme de ces couches. On peut encore favoriser 
cette oxydation en inject ant un agent oxydant au niveau 
de la bulle. On peut utiliser comme agent oxydant de 
1 » ozone prelevee au niveau des equipements de traitement 
corona . 

10 La refermeture de la bulle peut se faire par exemple 

a une temperature comprise entre 40 et 60°C et a une 
pression de 4 a 6 bars, de preference environ 5 bars, au 
niveau des rouleaux du banc de tirage. 

On peut ainsi jouer sur ces conditions operatoires. 

15 En effet, la force de recollage des couches est fonction 
de la pression exercee par les rouleaux du banc de tirage 
et de la temperature du film. Ces parametres pourront 
etre ajustes pour que la force de recollage soit 
inferieure a la force d* adhesion entre la couche adhesive 

20 et la couche complexable/soudante dechirable. De cette 
facpon, la couche adhesive sera necessairement presente 
sur les deux faces de I'emballage (apres ouverture) . 

Cette technique de refermeture de bulle peut etre 
aussi appliquee aux structures comprenant des couches de 

2 5 liant. L'appareil sera adapte en consequence ; les 

compositions des couches seront aussi adaptees comme 
indique ci-dessus . 

II convient de noter que cette structure obtenue par 
refermeture de bulle peut s ' appliquer a tout type 

3 0 d'emballage, que ce soit selon 1* invention ou selon 1 ' art 

anterieur. Ainsi, on peut utiliser la structure comme 
partie integrante du contenant ou de I'opercule, ou comme 
film soudable sur lui-meme dans le cas de la sacherie. 
Ainsi, cette structure obtenue par refermeture de bulle 
35 peut notamment s' appliquer aux emballages objets de la 
demande WO-A-97 19867 au nom de la demanderesse, ainsi 
qu'aux emballages objets de la demande FR-A-2669607 , US- 
A-4673601 et EP-A- 0661154 , 
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Ainsi , 1 ' invention trouvera a s ' appliquer notamment 
(mais non limitativement ) a une structre obturation 
munie d'une ouverture comprenant une feuille soudee 
siuvant le bord de l*ouverture, cette feuille etant 

5 constituee d ' au moins trois couches a savoir une couche 
soudante appliquee et soudee suivant un cordon contra le 
bord de 1* ouverture, une couche exterieure formant 
barriere^ et une couche adhesive intermediaire ; la 
soudure du cordon de la couche soudante sur le bord de 

0 1 ' ouverture presentant une resistance a 1 ' arrachement 
superieure a la force d' adhesion entre la couche soudante 
et la couche adhesive de sorte qu'a la premiere operation 
de degagement de 1 ' ouverture le cordon soude reste en 
place sur le bord de 1' ouverture et se separe du reste de 

5 la couche soudante et de la couche adhesive qui est :ainsi 
decouverte sur une zone et pemet par une nouvelle 
application centre le cordon de fermer a nouveau le 
contenant. Dans ce cas, la structure selon 1' invention 
apporte la couche soudante et la couche d'adhesif, la 

0 couche complexable s ' integrant avec la couche exterieure 
formant barriere (qui comprend alors la couche 
complexable et une couche support) . . 

La structre multicouche (C) obtenue par refermeture 
de bulle selon 1' invention peut aussi s* appliquer aux 

5 doypacks (sachets qui tiennent debout, par exemple les 
ecorecharges pour produits lessiviels) pour faciliter 
leur ouverture et leur refermeture faciles. Cela evite 
d'ajouter une bande ZIP® qui est couteuse et difficile a 
deposer lors de sa fabrication (risque de fuite) . Cette 

0 structure peut aussi servir a l*operculage des pots et 
des barquettes injectees. Elles peut etre utilisee comme 
agent soudant dans des structures destinees au 
conditionnement sur une machine horizontale du type FFH 
(par exemple pour pains longue conservation, plaquettes 
5 de fromage) . 

La structure (C) selon 1* invention, qu'elle soit ou 
non obtenue par refermeture de bulle, peut etre appliquee 
sur un film support. Ce film support confere les 
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proprietes mecaniques et barrieres aux gaz, a la vapeur 
d'eau et aux aromes. 

A titre de film formant support, on peut utiliser des 
polyolefines (PP-cast, PP oriente, PE) , des polyamides 
5 (PA-cast, copolyamide , PA mono- ou bi-orientee) , des 
styreniques (PS cristal, PS choc, PS oriente) , du PVC, 
des papiers enduits ou non, des polyesters (PET- cast, PET 
oriente, PET cristallisable , PET G) , de 1' aluminium, des 
films enduits (avec PVDC, PVA, ...), des films metallises 
10 sous vide (a base d'aluminium, d'aluraine, de SiOx, ...). 

La structure (C) peut etre appliquee sur le support 
par 1 ' intermediaire d ' une couche assurant la liaison qui 
est la couche liante (7) . Cette couche peut etre une 
colle, notamment une colle polyurethanne , du type 
15 polyether ou polyester, diluee ou non dans un solvant . 

Pour un precede d * extrusion- lamination, la couche 
liante pourra etre un liant de coextrusion, tel que 
decrit ci-dessus. 

L'opercule comprend un film support (6) du type de 
20 celui decrit ci-dessus, et une couche soudante (5) du 
type de celle decrite ci-dessus. Les couches soudante 
dechirable (4) et soudante (5) seront de memes 
compositions ou de compositions differentes (mais 
compatibles entre elles) . Ces couches (6) et (5) peuvent 
25 etre liees entre elles, si necessaire, par une couche de 
liant (8) . Ce liant peut etre du meme type que celui 
decrit plus haut . 

Les couches peuvent comprendre des sous - couches , le 
cas echeant . Ainsi, la couche support peut comprendre 
3 0 deux couches de PET, entre lesquelles se trouvent une 
couche d'encre d' impression et un couche de liant. 
Les exemples suivants illustrent 1* invention sans la 
limiter . 
EXEMPLE 1 

3 5 Conditionnement sous aaz de tranches de i ambon 

Les tranches de j ambon sont conditionnees dans un 
emballage compose, dans sa partie inferieure, par un 
contenant comprenant un film rigide thermoforme et, dans 
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sa partie superieure, par un opercule comprenant un film 
d'operculage souple imprime . Le contenant, d*une 
epaisseur totale environ 400 fim, se compose d ' une 
structure (C) d'une epaisseur de 50 /xm, contre-collee a 
5 l*aide d'une colle polyurethanne avec solvant, 
d' epaisseur 3 /im, sur un film de PVC rigide d'une 
epaisseur de 350 jim. La repartition en epaisseurs des 
couches de la structure (C) est la suivante : 

14 ^tm de la couche complexable traitee corona a 
10 plus de 3 8 dynes ; 

26 fxm de couche d'adhesif par pression ; 
10 /xm de couche soudante dechirable. 
La couche complexable a pour composition : 
Resine PE Metallocene (60%) 
15 Resine PE BD (35%) 

Melange-Maitre Additifs : glissant, antiblock et 
anti-oxydant (5%) ^ 
La couche d*adhesif a pour composition : 
80% de M3062, et 

20 20% de melange maitre Schulman Polybatch AMF 702 -v. 

(compose de 2% de Viton Free Flow 10 de Du Pont | 
et de 98% de resine PE) 
La couche soudante dechirable a pour composition : 
Resine PE Metallocene (65%) 
25 Resine PE MD (20%) 

Melange-Maitre contenant la charge (10%) 
Melange-Maitre additifs : glissant, anti-oxydant 
et processing aid (5%) 
Le complexage se fait sur une complexeuse solvant 
30 avec le depot de la colle sur la face complexable de la 
structure (C) - Le thermof ormage du film se fait a une 
profondeur de 16 mm pour permettre le posit ionnement des 
tranches de jambon. La temperature de thermof ormage est 
comprise entre 100 et 130^C. 
35 L' opercule ou film d'operculage est imprime et 

presente une epaisseur totale de 96 /xm. La structure se 
compose de : 

15 fJLva de PET bioriente enduit PVDC ; 
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2 /xm 

3 /xm 
23 



de couche d'encres d*i 



impression 



de colle polyurethanne ; 

de PET bioriente (pour donner une "main" au 



film) 



5 



3 /xm de colle polyurethanne ; 
50 ^m de couche soudante. 
Cette couche soudante a pour composition 



Resine PE BD (49%) 



10 



Resine PE Lineaire Octene (48%) 

Additifs : glissant, anti-block et anti-oxydant 
(3%) 



Les deux couches de 3 ^m de colle polyurethanne avec 
solvant assurent la liaison entre les couches et sent 
deposees a 1 ' aide d'une complexeuse avec extraction de 
15 solvant. 

La soudure des deux films composant I'emballage se 
fait a une temperature de 150<=C, sous une pression de 6 
bars durant 1,5 seconde, a 1 ' aide de barrettes de soudure 
dont la forme peut etre plate ou bombee . 

20 La force necessaire a I'ouverture de l*emballage se 

situe entre 800 et 1000 g/l5 mm tandis que celle obtenue 
apres la premiere refermeture se situe entre 500 et 
800 g/15 mm (en fonction de la pression exercee) . La 
force d'ouverture reste superieure a 400 g/15 mm apres 10 

25 ouvertures et ref ermetures . 
EXEMPLE 2 

Conditionnement de fruits sees: 

Les fruits sees sont conditionnes en vrac dans un 
emballage compose, dans sa partie inf erieure , par un film 

3 0 contenant comprenant un film rigide thermoforme et, dans 
sa partie superieure, par un opercule comprenant un film 
d'operculage souple imprime . Le contenant, d'une 
epaisseur totale d' environ 510/xm, se compose d'une 
structure (C) d'une epaisseur de 60/xm, contre-collee a 

3 5 I'aide d'une colle polyurethane sans solvant, d' epaisseur 
1 /im, sur un film de PET amorphe rigide d'une epaisseur 
de 450 /xm. La repartition en epaisseurs des couches de la 
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structure (C) , obtenue par refermeture de bulle, est la 
suivante : 

15 de couche complexable traitee Corona a plus 

de 3 8 dynes ; 
5 15 fim de couche d'adhesif par pression ; 

15 fxxn de couche d'adhesif par pression ; 
15 /xm de couche soudante dechirable. 

Cette structure est obtenue par refermeture de la 
bulle, avec un milieu oxydant . 
10 En raison de la refermeture de bulle , les couches 

complexable et couche soudante dechirable ont la meme 
composition : 

Resine PE Metallocene (65%) 
Resine PE MD (20%) 
15 Melange -Mai tre contenant la charge (10%) 

Melange-Maitre additifs : glissant, anti-oxydant 
et processing aid (5%) 
En raison de la refermeture de bulle, les couches 
d'adhesif ont la meme composition : 
20 M3062 

Le complexage se fait sur une complexeuse ' sans 
solvant avec le depot de la colle sur la face complexable 
de la structure (C) . Le thermof ormage du film se fait a 
une profondeur de 25 mm pour permettre le posit ionnement 
25 des fruits sees. La temperature de thermof ormage est 
comprise entre 100 et 130*^0. 

L'opercule ou film d^operculage est imprime et 
presente une epaisseur totale de 99 /xm. La structure se 
compose de : 
30 12 de PET bioriente ; 

2 fjLux de couche d'encres d' impression ; 
1 fim de colle polyurethanne sans solvant ; 
2 3 /xm de PET bioriente (pour donner une "main" au 
film) ; 

35 1 /xm de colle polyurethanne sans solvant ; 

6 0 /xm de couche soudante. 

Cette couche soudante a pour composition : 
Resine PE BD (49%) 
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Resine PE Lineaire Octene (48%) 

Additifs : glissant, anti-block et anti-oxydant 
(3%) 

Les deux couches de 1 /xm de colle polyurethanne sans 
5 solvant assurent la liaison entre les couches et sont 
deposees a 1 ' aide d ' une complexeuse sans solvant. 

La soudure des deux films composant l^emballage se 
fait a une temperature de 155°C, sous une pression de 6 
bars durant 1,5 seconde, a I'aide de barrettes de soudure 
10 dont la forme peut etre plate ou bombee . 

La force necessaire a 1 ' ouverture de I'emballage se 
situe entre 900 et 1200 g/15 mm (en fonction de la 
pression exercee) . La force d' ouverture reste superieure 
a 4 00 g/15 mm apres 10 ouvertures et ref ermetures . 

15 
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REVENDI CAT IONS 

1.- Emballage refermable comprenant : 

(A) un contenant, ledit contenant comprenant une couche 
5 support (1), une couche d'adhesif par pression (3) et 

une couche soudante dechirable (4) ; et , en regard 

(B) un opercule, ledit opercule comprenant une couche 
soudante (5) et une couche support (6), 

lesdites couches soudante dechirable (4) et soudante (5) 
10 etant soudees selon un cordon (D) . 

2. - Emballage refermable selon la revendicat ion 1, 
dans lequel la couche d'adhesif par pression (3) est 
appliquee directement sur la couche support (1) . 

15 

3. - Emballage refermable selon la revendication 1, 
dans lequel une couche complexable (2) est disposee entre 
les couche support (1) et couche d'adhesif par pression 
(3). 

20 

4. - Emballage refermable selon la revendication 3, 
dans lequel la structure (C) comprenant les couches (2), 
(3) et (4) est contre-collee sur la couche support (1). 

25 5.- Emballage refermable selon 1 • une des 

revendications 1 a 4, dans lequel le contenant (A) est 
une barquette rigide. 

6. - Emballage refermable selon 1 ' une des 
30 revendications 1 a 4, dans lequel le contenant (A) est 

une barquette souple. 

7. - Emballage refermable selon 1 ' une des 
revendications 1 a 6, dans lequel le contenant (A) est 

3 5 thermof orme . 

8 . - Emballage refermable comprenant : 
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(A) un contenant, ledit contenant comprenant une 

couche support (1), une couche complexable {2), une 
couche d'adhesif par pression (3) et une couche 
soudante dechirable (4) ; et, en regard 
(A') un contenant, ledit contenant comprenant une 
couche support (1'), une couche complexable (2'), une 
couche d'adhesif par pression (3') et une couche 
soudante dechirable (4') ; 
lesdites couches soudantes dechirables (4) et (4') etant 
soudees selon un cordon (D) . 

9. - Emballage selon la revendication 8, dans lequel 
les contenants (A) et (A') forment la meme structure 
refermee sur elle-meme . 

15 

10. - Emballage selon la revendication 8 ou 9, dans 
lequel les contenants (A) et (A') sont des films souples. 

11. - Emballage selon 1 ' une des revendicat ions 1 a 
20 10, dans lequel la dechirure selon le cordon se fait au 

sein de la couche d»adhesif (3). 

12. - Emballage selon 1 • une des revendicat ions 1 a 
11, dans lequel la temperature de fusion de la couche 

25 soudante dechirable (4, 4') est superieure a celle de la 
couche d'adhesif (3, 3*). 

13. - Emballage refermable selon 1 ' une des 
revendications 1 a 12, dans lequel la couche d'adhesif 

30 par pression (3, 3*) comprend un adhesif hot melt a base 
d ' elastomere thermoplast ique , 

14. - Emballage refermable selon 1 • une des 
revendications 1 a 13, dans lequel 1* adhesif comprend de 

3 5 5 a 25 % en poids de melange mart re contenant une charge. 
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15 . - Emballage ref ermable selon 1 ' une des 
revendications 1 a 14 , dans lequel les couches soudantes 
(4, 4») et (5, 5») sont en PE . 

5 16.- Emballage selon la revendicat ion 15, dans 

lequel les couches soudantes dechirables comprennent du 
PE metallocene. 

17. - Emballage selon 1 ' une quelconque des 
10 revendications 3 a 16, dans lequel les couches 

complexables (2, 2') et soudantes dechirables (4, 4') 
sont de compositions identiques, 

18. - Emballage selon 1 * une des revendications 3 a 
15 17, dans lequel la structure (C, C) comprenant les 

couches (2, 2')/ (3, 3'), et (4, 4') est symetrique en 
composition, la couche d'adhesif (3, 3') comprenant deux 
sous-couches (3a, 3b), (3 'a, 3*b). 

20 19.- Emballage selon la revendicat ion 18, dans 

lequel la structure (C, C*) est obtenue par refermeture 
de la bulle de coextrusion. 

20. - Emballage selon la revendicat ion 19, dans 
25 lequel la refermeture de la bulle de coextrusion se fait 

en milieu oxydant . 

21. - Precede de fabrication d'un emballage selon 
1 ' une des revendications 1 a 20, comprenant la soudure 

30 des couches soudantes (4) et (5) ou (4) et (4*). 



22.- Precede selon la revendicat ion 21 pour la 
fabrication d*un emballage selon 1 ' une des revendications 
3 a 20, dans lequel la structure (C, C»), comprenant la 
3 5 couche support (1) , la couche complexable (2) et la 
couche d'adhesif par pression (3), est preparee dans un 
premier temps puis le contenant (A, A') est prepare. 
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23.- Procede selon la revendicat ion 22, dans 
lequel la structure (C, C) est contre-collee sur le 
contenant (A, A* ) . 

5 24.- Procede selon la revendication 22 ou 23, dans 

lequel la structure (C, C*) est preparee par refermeture 
de la bulle de coextrusion. 

25.- Procede selon la revendication 21 pour la 
10 fabrication d ' un emballage selon 1 » une des revendications 
2 et 4 a 20, dans lequel les couches support (1) , 
d'adhesif par pression (3) et soudante dechirable (4) 
sont preparees par coextrusion ou par calandrage . 

15 26.- Procede selon I'une des revendications 21 a 

25, pour la fabrication d*un emballage selon 1 * une des 
revendications 1 a 7 et 11 a 20, dans lequel la soudure 
se fait avec matricjage entre deux barrettes, dont I'une 
seulement est chauffante, cote opercule B) . 

20 

27.- Procede selon I'une des revendications 21 a 
25, pour la fabrication d'un emballage selon 1 * une des 
revendications 8 a 10 et 11 a 20, dans lequel la soudure 
se fait avec matrigage entre deux barrettes, dont I'une 
25 seulement est chauffante. 
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5 EMBALLAGE REFERMABLE PONT LE CONTENANT CQMPREND ONE 

COUCHE SOUDANTE DECHIRABLE^ SON PROCEDE DE FABRICATION 



10 

L* invention a pour objet: un emballage refermable, qui 
offre une ouverture et une refermeture faciles et 
ef f icaces* 

Ce type d' emballage, avec un opercule souple 
15 refermable sur le contenant, est: connu, notamment dans le 
domaine de 1 ' alimentaire, tant pour les emballages dits 
"sous gaz" avec une barquette rigide ( thermof ormee ou 
preformee par exemple par injection) que pour les 
emballages dits "sous-vide" avec une barquette souple 
20 thermof ormee . 

Ainsi, la demande GB-A-2 319 746 (au nom de Dolphin) 
decrit des films thermosoudables pour emballages 
refermables. Get emballage comprend une barquette (A) 
comprenant une couche support (par exemple en PVC ou 
25 PET), une couche en PE et un film mince en resine 
ionomere ou en copolymere ethylene/ aery late de methyle et 
un opercule souple (B) comprenant une couche en ionomere 
ou copolymere . identique a la couche precedente, avec 
laquelle elle coopere, et une couche d'adhesif 
30 elastomere, une couche de PE et une couche support (PVC, 
PET). Dans cette structure, la soudure s'effectue par les 
couches de resine ionomere ou copolymere 
ethylene/acrylate de methyle, les films (A) et (B) etant 
places entre des barrettes, la barrette super ieure seule 
35 etant chauffante. 

Cette structure n'est f onctionnelle que parce que la 
resine ionomere ou copolymere a un point de fusion faible 
(et notamment inferieur a celui de la couche d'adhesif). 
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